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Аннотация. Крупные авторемонтные пред­
приятия, как правило, оснащены станочным, 
подъемно-транспортным и другим сложным тех­
нологическим оборудованием. В процессе интен­
сивной эксплуатации оборудование изнашивается, 
что не позволяет обеспечить требуемую точность 
и производительность выполняемых на нем работ. 
Следовательно, периодически необходимо прово­
дить работы по поддержанию технологического 
оборудования в работоспособном состоянии и 
восстановлении его ресурса.
Введение. Типовая система технического 
обслуживания и ремонта технологической‘Обо­
рудования [1] предполагает в основном профилак­
тический характер воздействия на оборудование 
и предусматривает планомерное чередование 
работ по техническому обслуживанию и ремон­
ту. Для этого в ней включены следующие виды 
воздействий: плановый осмотр (О), ежесменный 
осмотр, периодический частичный осмотр (Оч), 
ежесменное поддержание чистоты оборудования 
(Че), плановый ремонт (ПР), неплановый ремонт 
(HP), текущий ремонт (Т), средний ремонт (С), ка­
питальный ремонт (К ) и аварийный ремонт (АР).
Основная часть. Плановый осмотр служит 
для оперативной проверки всех узлов оборудо­
вания и накопления информации о степени из­
носа деталей. При осмотре может производиться 
устранение мелких неисправностей (зачистка за­
боин, задиров, заварка трещин и т.п.).
Ежесменный осмотр позволяет определить 
техническое состояние отдельных, наименее на-
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дежных деталей. По результатам осмотра может 
производиться устранение неисправностей с не­
большой трудоемкостью.
Периодический частичный осмотр позволяет 
выявить остаточный ресурс по более широкой но­
менклатуре деталей, в сравнении с ежедневным.
Ежесменное поддержание чистоты оборудо­
вания снижает вероятность износа рабочих по­
верхностей деталей, а также обеспечивает защиту 
рабочего от травмирования.
О постепенном приближении предельного 
состояния деталей механической части, как пра­
вило, можно судить по признакам, обнаруживае­
мым визуально, инструментальными замерами и 
с помощью специальной аппаратуры (увеличение 
износа поверхностных слоев, отдельные повреж­
дения, усталостные трещины и т.п.). Возмож­
ность прогнозировать приближение предельного 
состояния позволяет заменять детали в большин-
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стве случаев заранее в плановом порядке. Та­
кой порядок поддержания работоспособности 
оборудования может быть распространен и на 
детали электроборудования станков. Однако при­
ближение отказа по ряду деталей электрической 
части оборудования не сопровождается видимы­
ми признаками и не может быть обнаружено до 
наступления отказа. Замена их возможна только в 
неплановом порядке. Поэтому по способу органи­
зации Типовая система предусматривает два вида 
ремонтов: плановый (ПР) и неплановый (HP).
По составу работ предусматривается три вида 









При текущем ремонте -  заменяют или вос­
станавливают отдельные детали или узлы. При 
среднем ремонте восстанавливают исправность 
оборудования и частично восстанавливают ре­
сурс. При капитальном ремонте восстанавливают 
исправность оборудования и полный или близкий 
к полному ресурс с заменой или восстановлением 
любых его частей, включая базовые.
К комплексу работ по восстановлению рабо­
тоспособности оборудования относится также 
аварийный ремонт (АР), при котором, устраняют 
неисправности, вызванные дефектами конструк­
ции, некачественным ремонтом или нарушением 
правил технической эксплуатации оборудования.
Все работы по плановому техническому об­
служиванию и ремонту оборудования выполняют­
ся в определенной последовательности, образуя 
повторяющиеся циклы.
Ремонтный цикл (Цр) -  это комплекс повторяю­
щихся плановых ремонтов с равными межремонт­
ными периодами. Ремонтный цикл оборудования, 
как правило, завершается капитальным ремонтом.
Структура ремонтного цикла (Сцр) -  это пере­
чень ремонтов, входящих в его состав, располо­
женных в последовательности их выполнения.
Продолжительность ремонтного цикла (Т цр) -  
это число часов времени работы оборудования, на 
протяжении которого производятся все ремонты, 
входящие в состав цикла. Простои оборудования, 
связанные с выполнением плановых и неплано­
вых ремонтов и технического обслуживания, в 
продолжительность ремонтного цикла не входят.
Межремонтный период (Т  ) -  это период вре­
Таблица 1. Структура ремонтных циклов технологического оборудования
Количество в цикле
Вид оборудования Структура ремонтного цикла Ремонтов
Средних (С) Текущих(Т)
Осмотров (О)
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мени работы оборудования между двумя последо­
вательно выполняемыми плановыми ремонтами. 
Продолжительность межремонтного периода рав­
на продолжительности ремонтного цикла, делен­
ной на число внутрицикловых ремонтов плюс 1.
Цикл технического обслуживания (Ц )  -  это 
комплекс повторяющихся операций различных 
видов планового технического обслуживания, 
осуществляемых через установленное для каждо­
го вида оборудования число часов работы, называ­
емое межоперационными периодами (Тмо).
Структура цикла технического обслуживания 
(Сцо) -  это перечень операций планового техниче­
ского обслуживания, входящих в состав цикла.
Продолжительность цикла технического обслу­
живания (Тцо) и продолжительность межремонт­
ного периода (Тмр) равны между собой, так как все 
операции планового технического обслуживания 
выполняются между двумя последовательными 
плановыми ремонтами.
Межоперационный период обслуживания 
(T J  -  это период времени работы оборудования 
между двумя последовательно выполняемыми 
одноименными операциями планового техничес­
кого обслуживания. Период между двумя после­
довательными плановыми осмотрами называется 
межосмотровым периодом (То).
Плановое техническое обслуживание прово­
дится в соответствии с картой планового ТО.
Карта планового технического обслуживания 
высылается заводом-изготовителем в составе со­
проводительной технической документации с 
каждой единицей оборудования.
Структура ремонтных циклов технологиче­
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Продолжительность ремонтного цикла Тцр 
определяется по видам оборудования по эмпири­
ческим зависимостям [1].
Для металлорежущих станков:
Т = 16800 К х К  х К х К  х К х К , (1)
цр ОМ МИ ТС КС В Д 7 v  '
где Ком-  коэффициент обрабатываемого матери­
ала (для конструк-ционных сталей Ком = 1,0; для 
прочих материалов Ком = 0,75);
Кми -  коэффициент материала применяемого 
инструмента (ме-талл Кми = 1,0; абразив Кми = 0,8);
Ктс-  коэффициент класса точности оборудо­
вания (для станков нормальной точности Н -  1,0; 
повышенной точности П -  1,5; высокой точности 
В, особо высокой точности А, особо точные стан­
ки С К с = 2,0);
К -  коэффициент категории массы (для стан­
ков массой до 10тКкс= 1,0,от 10 до 100тКкс = 1,35 
и свыше 100 т Ккс = 1,7);
Кв -  коэффициент возраста (для станков до 
10 лет К =1,0, свыше 10 лет К  = 0,9...0,7 в за-В 8
висимости от порядкового номера планируемого 
ремонтного цикла);
Кд-коэффициент долговечности (Кд=0,8... 1,0).
Продолжительности ремонтных циклов, 
межремонтных и меж-осмотровых периодов 
технологического и подъемно-транспортного обо­
рудования предприятия приведены в таблице 2.
В зависимости от размеров авторемонтного 
предприятия и особенностей эксплуатируемого 
оборудования его ремонт может осуществляться: 
централизованно на специализированных ре­
монтных заводах;
Таблица 2. Продолжительность ремонтных циклов, межремонтных и межосмотровых периодов 





































1 2 3 4
Металлорежущие станки (легкие и средние) массой до 10 т, 
возраст 10-20 лет, работающие:
металлическим инструментом 13440 2240 1120
абразивным инструментом 10752 1792 896
Кузнечно-прессовое оборудование:
молоты пневматические ковочные 25200 4200 1400
прессы гидравлические 25200 3150 1050
Подъемно-транспортное оборудование (краны мостовые, кран- 
балки, лебедки, электротельферы)
28000 3111 622










силами выездных бригад, организуемых спе­
циализированными ремонтными предприятиями 
для ремонта тяжелого, уникального и прецизион­
ного оборудования;
средствами и силами авторемонтного пред­
приятия, на котором эксплуатируется подлежащее 
ремонту оборудование.
В связи с этим важное практическое значение 
имеет совершенствование внутризаводской орга­
низации и планирования ремонтных работ, а так­
же работ по техническому обслуживанию [1,2,3].
Организация технического обслуживания и 
ремонта оборудования на авторемонтном пред­
приятии требует:
технической подготовки и планирования всех 
видов работ;
применения прогрессивной технологии; 
увеличения числа смен работы ремонтных 
бригад;
механизации слесарных работ; 
применения агрегатного метода ремонта. 
Количество плановых осмотров и ремонтов 
технологического оборудования авторемонтного 
предприятия определяют пользуясь следующей 
методикой.
На планируемый период (год) число капиталь­
ных ремонтов для оборудования (металлорежу­
щего станка) определяется по формуле 
Т , + ф  
N Kj= ^ ------— , (2)
Т ц р і
где Т фк-  фактическое число часов отработанное 
станком от последнего капитального ремонта 
(или от начала ввода в эксплуатацию для нового 
станка) до начала планируемого периода (года);
ф  -  действительный годовой фонд времени 
работы оборудования
Т -  продолжительность ремонтного цикла 
(число часов работы станка между капитальными 
ремонтами или между началом ввода в эксплуата­
цию и первым капитальным ремонтом).
Количество средних ремонтов определяется 
по формуле
N ,  = 7 \ + Ф ,“ ' -N „ ., (3 )
MPCj
где Тфс. -  фактическое число часов отработанное 
станком от последнего среднего ремонта до нача­
ла планируемого периода (года);
Т . -  межремонтный период между средни­
ми ремонтами (число часов работы оборудования 
между соседними средними ремонтами или меж­
ду средним и капитальным ремонтами при нали­
чии только одного среднего ремонта в ремонтном 
цикле).
Число плановых текущих ремонтов
N„ = Тф1+Ф<ІДі -(Н , + Nc. ),(4)
“рті
где Тфті -  фактическое число часов отработанное 
станком от последнего текущего ремонта до на­
чала планируемого периода (года);
Т -  межремонтный период между текущими 
ремонтами (число часов работы станка между со­
седними текущими ремонтами).
Количество плановых осмотров определяется 
по зависимости
N0, = T*°T+- ^ -(N,, + N„ + NT.), (5)
° i
где Т ф ^ -  фактическое число часов отработанное 
станком от последнего планового осмотра до нача­
ла планируемого периода (года);
Т  -  межосмотровый период (число часов
мрсі
работы станка между соседними плановыми ос- 
мотрами).
Планирование ремонтных работ по объему 
и во времени осуществляется в годовом план- 
графике плановых осмотров и ремонта (далее го­
довой план-график).
В годовой план-график включают все виды 
ремонтов и плановых осмотров, предусмотрен­
ных межремонтным циклом, и, в случае необхо­
димости, работы по модернизации оборудования.
Календарные сроки ремонта определяют на 
основании данных журнала учета работы обо­
рудования, исходя из фактически отработанных 
часов за период от последнего ремонта или пла­
нового осмотра.
Месяц, в котором должен проводиться очеред­
ной ремонт (осмотр) по плану, определяется прибав­
лением к месяцу предыдущего ремонта (осмотра) 
длительности межремонтного (межосмотрового) 
периода. Вид очередного ремонта устанавливает­
ся по структуре ремонтного цикла в зависимости 
от видов предыдущих ремонтов.
Трудоемкость работ рассчитывают на основе 








ницы по соответствующему виду ремонта на ка­
тегорию сложности.
Заключение. Приведена структура ремонтно­
обслуживающих воздействий для технологиче­
ского оборудования авторемонтных предприятий. 
Изложена методика определения количества ка­
питальных, средних, текущих ремонтов и плано­
вых осмотров технологического оборудования, 
необходимая для разработки календарного план- 
графика плановых осмотров и ремонтов оборудо­
вания.
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